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@) PROCEDE D'HABILLAGE D'UN RECIPIENT AU MOYEN D'AU MOINS DEUX ENVELOPPES EN MATERIAL! 
PLASTIQUE. 

(57) (.'invention est relative a un proceed d'habillage d'un 
recipient au moyen d'au moins deux enveloppes en mate- 
riau plastique qui permettent d'epouser au moins en partie 
la forme du recipient, ledit procede comprenant une etape 
de thermoformage des enveloppes a partir d'un support en 
materiau plastique, puis une etape duplication desdites 
enveloppes sur le recipient. 
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L'invention est relative a I'habillage de recipients au moyen cTune gaine, par 
exemple en materiau plastique. " 

En particulier, dans le domaine de la parfumerie, les flacons, souvent en verre, 
5 sont habilles par des pieces formant une gaine autour dudit flacon. Ces pieces 
d'habillage pnt un role esthetique, mais e\\es ont egalement un role de 
protection du flacon vis-d-vis des chocs et de son contenu vis-a-vis de la 
chaleuret de la lumiere. 

io Pour l'ex6cution d'un tel habillage, Ton a deja song6 a former une enveloppe 
d ! un seul tenant comportant uh puits dans lequel le recipient est introduit. Un 
des probiemes majeur est alors la realisation de la solidarisation de I'enveloppe 
surJe recipient. En effet, les tolerances de dimension de telles enveloppes lors 
de leur fabrication peuvent conduire A un habillage excentre sur le recipient, ce 

15 qui n'est pas esthetiquement satisfaisant. De plus, I'enveloppe ne peut epouser 
totalement les formes du flacon si celui-ci est plus large dans sa partie mediane 
que dans ses parties extremes par exemple. 

. Pour resoudre ce probleme, la provision de pieces et/ou moyens 
20 supplementaires intermediates entre I'enveloppe et le recipient a et6 
envisagee. Mais de tels dispositifs compliquent grandement la realisation de 
I'habillage. 

On a egalement songe & former I'habillage; du flacon directement sur celui-ci, 
25 par exemple par injection et moulage d'un mat6riau d'habillage autour du 
flacon. 

De tels dispositifs, outre qu'ils ne donnent pas toujours entiere satisfaction d'un 
point de vue esthetique, font subir au flacon des conditions physiques, 
30 notamment de temperature, qui ne permettent pas d'habiller des flacons 
remplis, notamment avec du parfum. 
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L'invention vise done a foumir un procede simple d'habillage de recipient plein 
ou vide, permettant de s'affranchir du probleme de jeu entre I'enveloppe et le 
recipient et donnant la possibility d'habiller le flacon avec une enveloppe 
pouvant 6pouser la forme du recipient. 

5 

A cet effet, ('invention a pour objet un proced6 d'habillage d'un recipient au 
moyen d'au moins deux enveloppes en materiau plastique qui permettent 
d'epouser au moins en partie la forme du recipient, comprenant une 6tape de 
thermoformage des enveloppes £ partir d'un support en materiau plastique, 
10 puis une etape d'application desdites enveloppes sur le recipient. 

L'enveloppe est compos6e d'une partie interieure, en contact direct avec le 
recipient et une partie ext6rieure qui est destin6e d Stre visible une fois le 
recipient habilte. Les enveloppes peuvent etre identiques, ou, pour au moins 
15 deux d'entre eiles, differentes. 

Dans un mode de realisation envisage, le. recipient est un flacon rigide ou semi- 
rigide destine d contenir un parfum ou un produit cosmetique. 

20 Le support en materiau plastique d themnoformer se pr6sente, par exemple, 
sous la forme d'une bande qui a 6te pr6-imprim6e sur Tune de ses faces avant 
thermoformage ou sous la forme d'une bande floqu6e sur Tune de ses faces. 

Des marques de positionnement sont dispos6es sur le support avant I'etape de 
25 thermoformage. Le proc6d6 d'habillage du recipient comprend alors une etape 
de detection £ I'aide de moyens de detection optique des marques de 
positionnement et/ou des motifs imprimis sur le support, de manure £ cohtroler 
le positionnement dudit support sur la machine d themnoformer. 



30 



Dans un mode de realisation, plusieurs enveloppes sont thermoform6es 
simultanement. 
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Le precede comprend : 

- une etape de decoupe des enveloppes pour les desolidariser du support en 
materiau plastique, cette decoupe se faisant dans un plan sensiblement 
parallele au plan du support avant thermoformage. 

- une 6tape de poinfohnage des enveloppes pour permettre le passage du col 
du recipient lors de I'application. 

- une etape d'encollage de la face interne des enveloppes thermoform6es puis 
une etape d'application par pressage desdites enveloppes sur le recipient. 

- une etape de fixation par exemple par collage d'un element sur le plan de 
joint a la jonction des enveloppes. 

L'element fix6 est par exemple un accessoire de decoration tel qu'un ruban t un 
cordon ou une bande 6ventuellement en plastique souple pouvant etre d£cor£e. 

Le precede comprend en outre une etape de mise en place d'une frette sur le 
col du recipient. 

D'autres objets et avantages de I'invention apparaitront au cours de la 
description qui suit en reference aux dessins annexes, illustrant differentes 
etapes d'un mode d'ex£cution du proc^de d'habillage d'un recipient. 

La figure 1 repr6sente de fa?on sch6matique un support en materiau plastique 
avant thermoformage comportant un motif et des marques de positionnement. 

La figure 2 est une vue sch6matique et a plat d'une machine a thermoformer, 
les enveloppes en continu, comportant deux empreintes et un detecteur optique 
de marque de positionnement. 
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La figure 3 represente I'etape de decoupage des enveioppes du support dans 
un plan sensiblement parallele a celui du support, r6alis6e a I'aide d'un gabarit 
ajoure d'ou saillissent les enveioppes et a I'aide d'une lame. 

Les figures 4 et 5 represented I'enveloppe respectivement avant et apres 
poin^onnage, vue par sa face interne. 

La figure 6 schematise en perspective ('application sur le recipient de deux 
enveioppes poinfonnees avec une force de pression I. 

La figure 7 schematise en perspective I'application d'un element sur la jointure 
des deux enveioppes poin$onn6es appliqu6es sur le recipient, ainsi que 
I'application de la frette et de I'accessoire sur la jointure. 

La figure 8 represente en perspective le recipient habille par le proc6d6 
d'habillage du recipient. 

Un recipient 20, par exemple un flacon de parfum, comprend une paroi laterale 
externe 25 qui s'etend entre une partie de culot 21 et une partie de col 23. 

La paroi laterale externe 25 et la partie de culot 21 forment le corps du recipient 
20 destine £ recevoir le contenu. 

La partie de col 23 comprend un orifice 22 destine A permettre la distribution du 
contenu du recipient 20. Dans I'exemple d f un flacon de parfum, la partie de col 
23 peut recevoir un moyen de distribution du parfum tel qu'une pompe de 
diffusion non representee. 

Dans les realisations particulieres du recipient 20 repr6sent6 sur les figures, la 
partie de col 23 est associ6e au corps par I'intermediaire d'un epaulement 24. 

Le procede detention d'un tel recipient 20, par exemple en verre, est connu en 
soi et ne sera done pas expose ici. 
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Le remplissage du recipient avec un contenu, par exemple un parfum, peut etre 
realise soit prealablement a son habillage, soit posterieurement. 

Selon ('invention, I'habillage du recipient 20 est realise a I'aide d'au moins deux 
enveloppes thermoform6es 14. Le nombre et la forme des enveloppes 14 
habillant le recipient sont dict6s par le r£sultat souhaite. 

La modularity dans la forme des enveloppes 14 est obtenue grace d I'utilisation 
de la technique de thermoformage. En effet, celle-ci permet de realiser une 
grande variete de formes en changeant la forme des empreintes 8a, 8b 
utilisees. 

En fonction du recipient 20 d habiller et du r6sultat souhaite, on choisit le 
nombre d'enveloppes 14 £ utiliser et les formes qu'elles doivent avoir pour 
habiller les parties voulues du recipient 20. 

Les empreintes 8a, 8b de la machine a thermoformer sont alors fagonnees afin 
d'obtenir les enveloppes 20 souhaitees. 

Dans le mode de realisation de Thabillage d'un recipient 20 repr6sente sur les 
figures, le recipient 20 poss6de un plan de sym6trie S qui determine deux 
formes identiques. L'habillage est alors realise d I'aide de deux enveloppes 14 
identiques qui viennent s'appliquer sur chacune des parties de part et d'autre du 
plan de symetries S de fa?on d habiller la paroi laterale 25 externe du recipient 
20. 

On peut toutefois envisager un autre mode de realisation comprenant plus de 
deux enveloppes 14 identiques ou non, pourvu que, une fois appliqu6es, ces 
enveloppes 14 habillent au moins en partie la forme du recipient 20. 
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De meme, dans le mode de realisation d'un habillage de recipient 20 
represents sur les figures, les enveloppes 14 recouvrent la totalite du corps du 
recipient 20, une partie de Tepaulement 24, mais pas le col 23 qui est laisse nu. 

Suivant le resultat souhaite et les applications envisagees, on peut egalement 
realiser un habillage de la totalite de la forme du recipient 20, ou seulement 
d'une partie du corps du recipient 20. 

Nous allons maintenant d6crire, en relation avec les figures annexees, les 
differentes etapes d'execution (fun mode de realisation d'un habillage de 
recipient 20 avec deux enveloppes 14 qui recouvrent le corps et une partie de 
repaulement du recipient 

Les enveloppes 14 d'habillage pr6sentent alors une partie de base 18 destin6e 
a venir recouvrir la partie de culot 21 du recipient 20 qui peut etre pr6vu pour 
former pietement pour le recipient 20 habille, une partie centrale 15 destin^e £ 
epouser la forme de la face externe 25 laterale du recipient 20 et une d6coupe 
16 permettant le passage du col 23 du recipient 20 lors de Implication. 

Les enveloppes 14 sont r6alis6es £ I'aide d'un support 1, en materiau plastique 
thermoformable tel que le PVC t le polystyrene, le PMMA, le styrene butadiene, 
le styrene acrylonitrile ou les copolymers types acrylonitrile butadiene styrene. 
Le support 1 peut se presenter sous la forme d'une feuille, Tetape de 
thermoformage se produisant alors de fa$on s6quentielle, ou sous la forme d'un 
film continu, par exemple enrouie sur une. bobine, pour permettre un 
thermoformage des enveloppes 14 en continu. 

Dans une variante de realisation, Tenveloppe 14 comprend un motif 2 qui est 
dispose sur le support 1 avant thermoformage, par exemple par impression ou 
par flocage, donnant au materiau un aspect rugueux ou un aspect tissu par 
exemple tissu velours. 
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Dans I'exemple repr6sente sur la figure 1, le motif 2 est discret et peut 
comprendre par exemple une inscription, telle qu'un nom de marque. Un tel 
motif est dispose p6riodiquement sur le support 1 a I'endroit ou le support 1 va 
etre thermoform6. 

5 . 

Dans un autre exemple (non repr6sente), le motif 2 peut etre continu sur le 
support, par exemple sous la forme d'un decor, le thermoformage du support 1 
decore se faisant de fa?on p6riodique. 

10 ,Le motif 2 dispose sur le support 1 doit tenir compte de la deformation 
engendree par le thermoformage, afin que le motif resultant sur I'enveloppe 14 
soit conforme aux exigences, notamment dans le cas descriptions. 

Afin d'obtenir un positionnement adequat du support 1 sur la machine d 
is thermoformer 7, des marques de positionnement 3 sont 6galement dispos6es 
sur le support 1 . La machine £ thermoformer est alors 6quip6e d'un moyen de 
detection optique 5. 

Le support 1, sous forme de rouleau 6, est alors alimente en continu dans la 
20 machine a thermoformer 7. Lorsque les moyens de detection 5 detectent une 
marque de positionnement 3, Talimentation est arret6e et le thermoformage des 
enveloppes 14 a lieu exactement a I'aplomb des motifs 2 disposes sur le 
support 1 . 

25 Le support 1 est ensuite d6plac6 jusqu^ ce qu'une autre marque de 
positionnement 3 soit detectee et que de nouvelles enveloppes 14 soient 
thermoformees. 

Dans I'exemple d'execution de I'etape de thermoformage representee sur les 
30 figures 1 et 2, deux rang6es de cinq motifs 2 sont disposes p6riodiquement sur 
la largeur du support 1, chacun de ces dix motifs 2 etant separes les uns des 
autres par des marques de positionnement 3. 
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La machine a thermoformer 7 est alors telle qu'elle permet de thermoformer dix 
enveloppes 14 en meme temps, d partir de deux rang6es de cinq motifs 2. 

Dans un autre exemple d'ex6cution de thermoformage, les moyens de 
5 detection optiques 5 peuvent etre aptes a detecter les motifs 2, ce qui rend 
Putilisation des marques de positionnement 3 facultatives. 

L'etape de thermoformage ci-dessus expos6e permet d'obtenir des enveloppes 
14 identiques en utilisant des empreintes 8a .et>8b identiques. Toutefois, 
10 I'obtention d'enveloppes 14 de forme differente peut etre envisagee, notamment 
en utilisant une machine d thermoformer 7 telle que d6crite ci-dessus, dont les 
deux empreintes 8a et 8b seraient differentes Tune de I'autre. 

De meme, les motifs 2 dispos6s sur le support 1 peuvent etre differents les uns 
15 des autres, de fa?on d obtenir des enveloppes 14 differentes. 

La partie de base 18 destin6e ci venif recouvrir la partie de culot 21 est munie 
d f une depouille pour ne pas g§ner la station debout du produit revetu, tout en 
couvrant la partie de culot 21 . 

20 

Apres l'etape de thermoformage des enveloppes 14, celles-ci sont 
desolidaris6es du support 1 par d6coupage selon la figure 3. Cette nouvelle 
etape peut etre realis^e en continu en aval du thermoformage, notamment en 
meme temps que le thermoformage d^nveloppes 14 situ6es en amont, ou 
25 alors, apres decoupe d'une partie du support 1 , sur une autre chaine de travail. 

Dans I'exemple d'ex6cution de cette etape de desolidarisation repr6sentee sur 
la figure 3 t le support 1 est positionn6 sur un gabarit 10 plan. Le gabarit 10 
comprend des ajours 1 1 dont la taille et la forme soht adapt£es de fa?on £ ce 
30 que les enveloppes 14 saillissent du gabarit 10 du c6t6 oppos6 ^ la reception 
du support 1 . 
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Dans cette configuration, le gabarit 10 sert de guide a une lame 9 dispos6e du 
cdte oppose a la reception du support 1 . La decoupe des enveloppes 14 se fait 
alors par emplacement relatif de la lame 9 et du gabarit 10 dans un plan 
sensiblement parallele au plan du gabarit 10. L'enveloppe 14 ainsi obtenue a 
une forme g6n6rale representee sur la figure 4 

Cette etape du procede d'habillage permet une decoupe precise des 
enveloppes 14 du support 1 qui ne pr6sentent pas de rebords de decoupe. En 
effet, dans une methode de thermoformage traditionnelle, un filet coupant vient 
desolidariser la piece thermoform6e du support, ce qui entraine Tapparition d'un 
debord de decoupe qui n'est pas souhaitable, ni d'un point de vue esthetique, ni 
dans Toptique du collage d'un accessoire sur le plan de joint d la jonction des 
enveloppes. 

Le mode d'ex6cution du proc6d6 d'habillage decrit ici comprend une etape de 
poin?onnage des enveloppes 14 pour permettre le passage du col 23 du 
recipient 20 lors de I'application desdites enveloppes 14. 

Pour la realisation de cette etape, il est pr6vu un dispositif comprenant une 
empreinte (non representee) pleine epousant approximativement la forme de la 
face interne 17 de l'enveloppe 14 et un poingon (non repr6sente) de forme 
appropriee d la decoupe voulue, capable de se deplacer aiternativement d'une 
position eloign6e d ladite empreinte d une position contre ladite empreinte pour 
realiser la decoupe 16. 

Le poingonnage de l'enveloppe 14 est alors realise en positionnant I'empreinte 
pleine dans l'enveloppe 14 et en depla$ant le poin$on pour r6aliser la decoupe 
16 dont la forme permet le passage du col 23 du recipient 20 lors de 
('application de l'enveloppe 14 sur ce dernier. 

L'enveloppe 14 obtenue apres cette etape de poingonnage, dont la forme 
generate est representee sur la figure 5 est alors prete ^ §tre appliqu£e sur le 
recipient 20. 



10 
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Dans le mode d'ex6cution du procede d'habillage d6crit, cette application 
s'accdmpagne du collage des deux enveloppes 14 sur le recipient 20, de part et 
d'autre du plan de symetrie S de ce dernier. 

5 • 

La face interne 17 de I'enveloppe 14 est alors encollee, par exemple par une 
technique de type hot melt connu par ailleurs, avec une quantite approprtee de 
colle. 

io Deux enveloppes 14 encoll6es sont ensuite appliqu6es et centres de fa?on d 
recouvrir chacune la paroi externe 25 du recipient 20 de part et d'autre du plan 
de symetrie S. Une fois que les enveloppes 14 sont mises en place de fagon 
convenables sur le recipient 20, une force de pression I est appliqu6e sur les 
enveloppes 14 de part et d'autre du recipient 20 afin de r6aliser la solidarisation 

15 entre les enveloppes 14 et le r6cipient 20. 

Les enveloppes 14 ainsi appliqu6es forment un plan de joint 29 a leur jonction. 
La largeur 26, positive, n6gative ou nulle du plan de joint 29 r6sultent de la 
tolerance dans les dimensions des enveloppes 14 lors de leur fabrication. 

20 

Celle-ci est : 

- positive dans le cas ou les enveloppes 14 sont de taille inferieure a la taille 
du recipient 20, c'est a dire qu'il n'y a pas recouvrement des bords 19 des 

25 enveloppes 14 ; 

- negative, dans le cas ou les enveloppes 14 sont de taille sup6rieure d la taille 
du recipient 20 ; c'est a dire qu'il y a recouvrement des bords 19 des 
enveloppes 14 ; 

30 

- nulle dans le cas ou les enveloppes 14 sont de la taille de celle du recipient 
20 ; c'est & dire que les bords 19 des enveloppes 14 s'affleurent. 
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Dans un mode de realisation envisageable, la largeur du plan de joint 29 peut 
etre prevue pour etre toujours positive. On peut par exemple prevoir des 
enveloppes 14 pr6sentant une profondeur I6gerement inf6rieure, par exemple 
de Tordre de la tolerance maximale sur les dimensions des enveloppes 14, d 
5 celle dictee par la g6om6trie du recipient 20. 

Ce mode de realisation permet de s'affranchir des problemes, tels que 
recouvrement ou mauvaise adhesion, Ii6s £ Fapplication d'enveloppes trop 
grandes pour la g6ometrie du recipient 20. 

10 

Le mode d'ex6cution du procede d'habillage decrit comprend les etapes de 
collage d'un accessoire 28 sur le plan de joint 29 puis de collage d'une frette 27 
sur le col 23 du recipient 20. 

15 L'accessoire 28 se pr£sente par exemple sous la forme d'un cordon qui 
recouvre le plan de joint 29 situ£ entre les enveloppes 14. Ce cordon est 
d'abord encolie, puis positionne autour du recipient sur le plan de joint 29. 

Une frette 27 est ensuite emmanch£e et collee sur le col du recipient 20 t de 
20 maniere d recouvrir et a cacher les deux extr6mites 30 du cordon 28 ( ainsi que 
la d£coupe 16 des enveloppes 14 presents au niveau de repaulement 24 du 
recipient 20. 
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REVENDICATIONS 

1. Procecte d'habillage d'un recipient (20) au moyen d'au moins deux 
enveloppes (14) en materiau plastique qui permettent d'epouser au moins en 
partie la forme du recipient (20), caracterise en ce qu'il comprend une etape de 
thermoformage des enveloppes (14) a partir d'un support (1) en mat6riau 
plastique, puis une etape d'application desdites enveloppes (14) sur le r6cipient 
(20). 

2. Proced6 selon la revendication 1, caract6ris6 en ce que des marques de 
positionnement (3) sont dispos6es sur le support (1) avant l'6tape de 
thermoformage. 

3. Proced6 selon la revendication 1 ou 2, caracteris6 en ce qu'il comprend une 
etape de detection a I'aide de moyens de detection optique (5) des marques de 
positionnement (3) et/ou des motifs (2) imprim6s sur le support (1), de mantere 
& cbntrolerle positionnement dudit support (1) sur la machine d thermoformer 

(7). 

4. Prdcede selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, caracteris6 en ce 
que plusieurs enveloppes (14) sont thermoform6es simultan6ment. , 

5. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, caracteris6 en ce 
qu'il comprend une etape de d6coupe des enveloppes (14) pour les 
d6solidariser du support (1) en materiau plastique, cette decoupe se faisant 
dans un plan sensiblement paralteie au plan du support (1) avant 
thermoformage. 

6. Proc6de selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, caracteris6 en ce 
qu'il comprend une etape de poin$onnage des enveloppes (14) pour permettre 
le passage du col (23) du recipient (20) lors de I'application desdites 
enveloppes (14). 
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7. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 6, caracteris6 en ce 
qu'il comprend une etape d'encollage de la face interne (17) des enveloppes 
(14) thermoform^es puis une etape duplication par pressage desdites 
enveloppes (14) sur le recipient (20). 

8. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 1 a 7, caracteris§ en ce 
qu'il comprend une etape de fixation d'un element (28) sur le plan de joint (29) a 
la jonction des enveloppes (14). 

9. Proc6de selon Tune quelconque des revendications 1 a 8, caracteris6 en ce 
qu'il comprend une etape de mise en place d'une frette (27) sur le col (23) du 
recipient (20). 
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